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まえがき 

この 規格 は， 工業 標準化 法に 基づき 日本 工業 標準 調査 会の 審議 を 経て， 通商産業大臣が 制定した 日本 ェ 
業 規格で ある。 これによ つて， JISB 6508: 1990 は 廃止され， JIS B 6508-： ！〜 JIS B 6508-5 に 置き換えられ 

る。 

今回 は 国際規格との 整合 ィヒに 重点 を 置き， 丸の こ 盤に ついて 対応 国際規格の ある ものに ついては， 第 2 
部〜 第 5 部と して， 技術的 内容 を 変更す る ことなく 採用 するとと もに， 第 2 部 及び 第 4 部に ついては， ェ 
作 精度 検査の 規定 項目 を 追加した。 また， 対応 国際規格 のない ものに ついては， 第 1 部と して JISB6508: 
1990 を 基に， 最近の 国内 外の 実態 を 踏まえつつ 規定した。 

丸の こ 盤に 関する 規格 は， 次の 5 部に よって 構成され る。 



國 1 6508-1 


丸の 


こ 盤— 


• 第 1 部 


丸の こ 盤の 試験 及び 検査 方法 


國 1 6508-2 


丸の 


"监ー 


• 第 2 部 


ラ ジ アル 丸の こ 盤の 名称 及び 検査 方法 


國 1 6508-3 


丸の 


— 


-第 3 部 


走行 丸の こ 盤の 名 称 及び 検査 方法 


JIS B 6508-4 


丸の 


こ 盤- 


第 4 部 


テーブル 移動 丸の こ 盤の 名称 及び 検査 方法 


國 1 6508-5 


丸の 


し M — 


第 5 部 


ギャング リ ツバの 名称 及び 検查 方法 



この 規格の 一部が， 技術的 性質 を もつ 特許権， 出願 公開 後の 特許 出願， 実用新案 権， 又は 出願 公開 後の 
実用新案 登録 出願に 抵触す る 可能性が ある ことに 注意 を 喚起す る。 通商産業大臣 及び 日本 工業 標準 調査 会 
は， このような 技術的 性質 を もつ 特許権， 出願 公開 後の 特許 出願， 実用新案 権， 又は 出願 公開 後の 実用 新 
案 登録 出願に かかわる 確認に ついて， 責任 を もたない。 
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木材 加工 機械— 丸の こ 盤— 
第 1 部： 丸の こ 盤の 試験 及び 検査 方法 

Woodworking machines —Circular sawing machines- 
Part 1 : Circular sawing machines 
—Test methods for performance and accuracy 



1. 適用 範囲 この 規格 は， 丸の この 直径が 150mm 以上 1 200mm 以下の 規定す る 丸の こ 盤のう ち， 表 1 

に 示す 丸の こ 盤 （以下， 丸の こ 盤と いう。） の 機能， 運転 性能 及び 剛性に 関する 試験 方法 並びに 静的 精度 及 
ぴ 工作 精度の 検査 方法に ついて 規定す る。 

表 1 丸の こ S 

機械 名 

テーブル 丸の こ 盤 
昇降 丸の こ 盤 

テーブル 傾斜 丸の こ 盤 

軸 傾斜 丸の こ 盤 

のこ 軸 移動 横切 丸の こ 盤 

備考 この 規格の 中で { } を 付けて 示して ある 単位 及び 数値 は， 従来 単位に よる ものであって， 参 
考と して 併記した ものである。 

2. 引用 規格 次に 掲げる 規格 は， この 規格に 引用され る ことによって， この 規格の 規定の 一部 を 構成す 
る。 これらの 引用 規格 は， その 最新 版 （追 補 を 含む。） を 適用す る。 

J1SB6507 木材 加工 機械の 安全 通則 
J1SB6521 木材 加工 機械の 騒音 測定 方法 

3. 機能 試驗 丸の こ 盤の 機能 試験 は， 表 2 による。 



2 

B 6508-1 ： 1999 



表 2 機能 試験 



番号 


試験 項目 


試験 方法 


1 


■ttt, ヌ ~ r 、_! 1 一 rrrt 

電気 装 6 


運転 試験の 刖 及び 後に， それ それ 1 回 絶縁 伏 態 を 試験す る。 




主軸の 始動， 停止 及び 運転 
操作 


適当な 一つの 主軸 回転 速度で， 始動 及び 停止 を 繰返し 10 回 行い， 作動の 円滑 
さ 及び 確実 さ を 試験す る。 




主軸 回転 速度の 変換 操作 


表示の すべての 速度に ついて 主軸 回転 速度 を 変換し， 操作 装置の 作動の 円滑 
さ 及び 指示の 確実 さ を 試験す る。 


4 


送材 装置の 始動， 停止 及び 
運転 操作 


適当な 一つの 送り 速度で， 始動 及び 停止 を躁 返し 10 回 行い， 作動の 円滑 さ 及 

び 確実 さ を 試験す る。 




送り 速度の 変換 操作 


表示の すべての 送り 速度， 無 段 変速 式の もの は 最低， 中間 及び 最高の 三つの 
送り 速度に ついて 速度 を 変換し， 操作 装置の 作動の 円滑 さ 及び 指示の 確実 さ 
を 試験す る。 


6 


手 送 り の 操作 


手 送り ハン ドルに よって， 動きの 全長に わたって 作動の 円滑 さ 及び 均一 さ を 
試験し， また 微動 手 送り ハンドル を 数回 回転し， 円滑 さ 及び 均一 さ を 試験す 

る。 


7 


主軸の 移動 及び 傾斜 並びに 

締付 け の 操作 及 ぴ 自 動 停止 
の 操作 


主軸 を 移動 又は 傾斜 させ， 動きの 全長に わたって 作動の 円滑 さ 及び 均一 さ を 

試験し， 動きの 中央 及び 両端に おいて 締付け の 確実 さ 及び 締付 装置の 作動の 
円滑 さ を 試験す る。 また， 動きの 両端に おいて， 自動 停止 装置の 作動の 円滑 
さ 及び 確実 さ を？ <験 する。 


8 


テーブルの 昇降 及び 傾斜 並 

サ 1 や） ァ <iA J-U ，4 4iBL Ikz 

ひに 蹄 付り の 操作 


テーブル を 昇降 又は 傾斜 させ， 動きの 全長に わたって 作動の 円滑 さ 及び 均一 
さ を 試験 1 る。 また， 動きの 中央 及び 両端に ぉレヽ て, 蹄 付けの 確実 さ 及 ひ 蹄 

付 装置の 作動の 円滑 さ を 試験す る。 


9 


_ l > -u /• 一- ~n ザ 、古 -UE9L /jC— 

丸の^の 走 fr 及 ひ 趣 動 操作 


女 台 動 スィッチ によって， サイ ク ノレ 運 について 作動の 確実 さ 及 ひ 正確さ を 5^ 

験す る。 


10 


丸の" 走仃 速度 の 変換 操作 


変傑棵 1 乍 を fT レ 、 ， 操 f F 装置 の ィ乍動 の 円滑 己 及 び 確 も さ を ポ 験す な o 


11 


可動 部分の 作動 操作 


動きの 全長に 対して， 作動の 円 m さ 及 ひ 確 夹さを め 験すな。 


12 


rr\ ^~ (T\ "ffi/ /rf lh r v?"Ht7>&1 i 
メ L (/リ ^JJH>Lv\n 2>L し 


>Lt/J 」 ひリ取 rrn 次 ひ 取グト し业 Lr^mpvfiJ <^ しひ リ hi e ひ帷失 -fe^ pJ\S^ 3 

る。 


13 


工作物の 取 付け 及び 取 外 し 


工作物の 取 付け 及び 取 外し 並びに 締付け ねじの 円滑 さ 及び 確実 さ を 試験す 
る。 


14 


安全装置 


作業 者に 対する 安全 機能 及び 機械 防護 機能の 確実 さ を 試験す る （JIS B 6507 

参照)。 


15 


潤滑 装置 


油密 性， 油 量の 適正な 配分な ど， 機能の 確実 さ を 試験す る。 


16 


油圧 装置 


油密 性， 圧力 調整な ど， 機能の 確実 さ を 試験す る。 


17 


空気 圧 装置 


気密 性， 圧力 調整な ど， 機能の 確実 さ を 試験す る。 


18 


附属 装置 


機能の 確実 さ を 試験す る。 



備考 試験 項目に 対応す る 機能 を もたない 丸の こ 盤に おいて は， その 試験 項目 を 省略す る。 



4. 運転 試験 

4.1 無 負荷 運転 試験 主軸 を 回転 させ， 30〜60 分 間 運転 を 継続して 軸受 温度が 安定した 後， 所要 電力 及 
び 騒音 を 測定し， 表 3 の 記録 様式 1 に 規定す る 各項に ついて 記録 するとと もに， 異常 振動がない こと を感 
触に よって 観察す る。 

なお， 騷 音の 測定 は， JISB6521 による。 
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表 3 記録 様式 1 



番号 


測定 
時間 
時分 


主轴^ 転 速度 

mm Irpra! 


温度 t 


所要 鼈 力 


騒音 

(A) 


記事 


主軸 軸受 


室温 


V 


電流 

A 


人力 
kW 


衮ポ 


実測 































備考 1. 主軸 回転 速度の 変換 装置が ある もの は， 最大 回転 速度 を 含む 少なく とも 2 水準の 回転 速度に つ 
いて 記録す る。 
2. 騒音 測定 条件に ついては， 記事 欄に 記録す る。 



4.2 負荷 運転 試験 試験 材の 切削 を 行い， 所要 電力 及び 騒音 を 測定し， 表 4 の 記録 様式 2 に 規定す る 各 

項に ついて 記録す る と と もに， 異常 振動がない こと 及び 切削 面の 状態 を 感触に よって 観察す る。 

所要 電力の 測定 は， 試験 材 又は 主軸の 送り 速度 を 一定と し， 試験 材の 厚さ を 変える か， 又は 試験 材の厚 

さ を一 定 とし， 試験 材 又は 軸の 送り 速度 を 変えて 試験 を 行う。 
なお， 騒音の 測定 は， JISB6521 による。 



表 4 記録 様式 2 




備考 1. 試験 材の 切削 方向， ひき 道 幅 及び 騒音 測定 条件に ついては， 記事 欄に 記録す る。 
2. 歯形 は， 図示して 主要 寸法 を 記入す る。 



5. 鬭性 試験 丸の こ 盤の 剛性 試験 は， 表 5 による c 



表 5 剛性 試験 



番号 試験 項目 



測定 方法 



測定 方法 図 



1 



主軸 系の 
曲げ 剛性 



定置した テス ト インジケータ 
を 主軸の 先端 部 （側面） に 当 
てて， 主軸に 直角 方向の 荷重 

(P) を 加え 0， 主軸の た わみ 

を 測定す る。 

この 測定 は 互いに 90° をな 
す 2 方向に ついて 荷重 を 加え 

て 行う。 



注 (リ 荷重 を 加える 位置 は， できるだけ 主軸 端に 近い 位置と し， 主軸 端からの 距離 を 記録す る。 
僅考 1, 同一 設計の 機械の 剛性 試験 は > 代表的な 1 台に ついて 行った 試験 結果で 代表 させ， 他の ものに ついては 省略 
しても よい。 

2. 荷重 （P) は， 製造業 者の 推奨す る 大きさと し， その 値 を 記録す る。 

3. 測定 は， 主軸 を 回転 させ， 軸受 温度が 安定した 後に 行う。 
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6. 静的 箱 度 検査 方法 丸の こ 盤の 静的 精度 検査 は， 表 6 による。 

表 6 静的 精度 検査 



単位! 



番号 検査 項目 



測定 方法 



測定 方法 図 



許容 値 



使用で きる 丸の この 最 
大 直径 



500 以下 



500 を 超 

える もの 



主軸の 振 
れ 



丸の こ 取 付 部の 外周 面に 
テス ト インジケータ を 当 
てて， 主軸 を 手動で 回転 
し， 回転 中に おける テス ト 
ィ ンジケ ータの 読みの 最 
大差 を 測定値と する。 



=( 


？ [ 








卜 



0.02 



0.03 



主軸の 軸 
方向の 動 
さ 



主軸の 先端に テス ト イン 
ジケ ータを 当てて， 主軸 を 
軸 方向に 揺すり 0， テスト 
ィ ンジケ ータの 読みの 最 
大差 を 測定値と する。 



― n\ 



0.03 



0.04 



W 



フラン ジ 
面の 振れ 



フラン ジ 面に テス ト イン 
ジケ ータを 当てて， 主軸 を 
手動で 回転し， 回転 中に お 
ける テス ト インジケータ 
の 読みの 最大 差 を 測定値 
とする。 




直径 100 

について 

0.02 



直径 150 
について 
0.04 



テーブル 
上面の 真 
直 度 ( 3 ) 



テーブル 上面に 1 000mm 
の 直 定規 を 対角線 上， 横 方 
向 及び 縦 方向に 置き， すき 
ま をす きま ゲージで 測定 
し， その 最大値 を 測定値と 
する。 

この 測定 は， 移動 テーブル 
についても 行う ぐ)。 




1 000 に 

ついて 

0.10 



1 000 に 

ついて 

0.20 
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単位 



番号 



検査 項目 



測定 方法 



測定 方法 図 



許容 値 



使用で きる 丸の この 最 
大 直径 



500 以下 



500 を 超 

える もの 



定規 面の 定規 面 上に 直 定規 を对角 

真直 度 C 7 ) 線 上に 置き， すきま をす き 
ま ゲージで 測定し， その 最 
大値を 測定値と する。 



、 、 






、 



500 につ 
て 0.06 



500 につ 
いて 0.10 



定規の 左 番号 7 の 測定に おける （a 
右 移動の 一b) と （a'_b') との 代数 
平行 度 差の 絶対値 を 測定値と す 
( 3 )0 る。 



振 回し 半 
径 200 に 
ついて 
0.03 



のこ 身 面 主軸に テス ト プレー ト め 
と テープ を 取り付け， 直角 定規 をテ 
ル 上面と 一 ブル 面に 立て， テスト プ 
の 直角 度 レート 面に 当てて， すきま 
( 3 ) をす きま ゲージで 測定し, 

その 最大値 を 測定値と す 
る 



100 につ 
いて 0.04 



150 につ 
いて 0.08 



のこ 身 面 主軸に 固定した テス トイ 
に対する ンジケ ータを 定規 面に 当 
縦び き定 て， これ を 左右に それぞれ 
規 面の 平 約 30° 振り回し， 前後に お 
行 度 (り ける テス ト インジケータ 

の 読みの ももと する。 次に 

定規 を 100mm 移動して， 
そのまま 固定した 後， 同様 
の 測定 を 行い， その 読み を 
ゲ, わ' と し， （a— み） 及び 國 
—わ） の絶对 値の どちら か 
大きい ほう を 測定値と す 
る 0。 



振 回し 半 
径 200 に 
ついて 
0.03 





ヒ 
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単位 



番号 



検査 項目 



測定 方法 



測定 方法 図 



許容 値 



使用で きる 丸の この 最 
大 直径 



500 以下 



500 を 超 

える もの 



定規 面と 
テーブル 
上面との 
直角 度 

( 3 )0 



直角 定規 を テーブル 上面 
に 立て， 定規 面に 当てて， 
すきま をす きま ゲージで 
測定し， その 最大値 を 測定 
値と する。 




50 につい 
て 0.03 



150 につ 
いて 0.08 



10 



のこ 芽 面 
に対する 
横び き定 
規 しゅ う 
動 面の 平 
行 度 ( 3 ) 



横び き 定規に テス ト イン 
ジケ ータを 固定し， 主軸に 
取り付けた テス ト プレー 
ト に 当てて， テーブル 溝 
に 沿って 横び き 定規 をし 
ゆう 動 させ， テス ト インジ 
グータの 読みの 最大 差 を 
測定値と する 0。 



o> <>• 



ヽ 



300 につ 
いて 0.06 



ノ 



13 



移動 テ一 

ブル 前後 
運動と 主 
テーブル 
上面との 
平行 度 



主テ一 ブル 上に 直 定規 を 
移動 テ一 ブルの 移動 方向 
と 平行に 置き， 移動 テープ 
ルに 固定された テス トイ 
ンジケ 一 タを直 定規に 当 
てて， 移動 テーブル を 移動 
させて テス ト インジ ケー 
タの 読みの 最大 差 を 測定 
値と する。 



500 につ 
いて 0.05 



のこ 身 面 移動 テーブル 上に 固定し 
と テープ た テスト インジケータ を 
ル 前後 運 主軸に 取り付けた テス ト 
動との 平 プレート の に 当てて， 移動 
行 度 テーブル を 移動 させて テ 
ス ト インジケータの 読み 
の 最大 差 を 測定値と する 



主 テープ 移動 テーブル 上の 直 定規 
ルと 移動 を テーブルの 移動 方向 と 
テーブル 平行に 置き， 主 テーブルの 
上面との 送材 方向の 一端に テスト 
送材 方向 インジケータ を 置き， さら 
平行 度 に 他 端に 移動 させ， それ ぞ 
れの 位置での テス ト イン 
ジケ ータの 読みの 最大 差 
を 測定値と する。 



300 につい 
て 0.04 

送材 方向に 
対して 先細 
り であって 
は な ら な 
い。 



お 



500 につ 
いて 0.05 





B 6508-1 ： 1999 



単位 



番号 



検査 項目 



測定 方法 



測定 方法 図 



許容 値 



使用で きる 丸の この 最 
大 直径 



500 以下 



500 を 超 

える もの 



14 



主軸の 傾 
斜 運動と 
テーブル 
の 前後 運 
動との 直 
角度 



主軸 を 約 45° 傾斜 させ， テ 
ス ト インジケータ をテー 
ブル 上に 固定し， 主軸に 取 
り 付けた テス ト プレー ト 
O に 当てて テーブル を 移 
動 させ， テス ト インジ ケー 
タの 読みの 最大 差 を 測定 
値と する (\ 




200 につ 
いて 0.03 



15 



主軸 又は 
テーブル 
の 傾斜 運 
動と 送り 
方向との 
直角 度 



主軸に テス ト プレー ト ぐ） 
を 取り付け， これ を 平行に 
直 定規 を テーブル 上に 固 
定し， 主軸 又は テーブル を 
約 45° 傾斜 させ， テーブル 
上に 置いた テス ト インジ 
ケ―タ を テス ト プレ一 ト 
に 当てて， 直 定規に 沿って 
移動し， テス ト インジ ケー 
タの 読みの 最大 差 を 測定 
値と する (\ 




200 につ 
いて 0.03 
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単位 



番号 



検査 項目 



測定 方法 



測定 方法 図 



許容 値 



使用で きる 丸の この 最 
大 直径 



500 以下 



500 を 超 

える もの 



16 



主軸 中心 
線と 横び 
き 定規 面 
との 平行 
度 ( 10 ) 



横び き 定規 面に 直角 定規 
を 置き， 主軸に 固定した テ 
ス ト インジケータ を 直角 
定規に 当てて， これ を 左右 
に それぞれ 30° 振り回し， 
テス ト インジケータの 読 
みの 最大 差 を 測定値と す 
る。 




振 回し 半 
径 200 に 
ついて 
0.03 




17 



テープ ノレ 
の 上下 運 
動の 平行 
度 



テーブル 上面に 精密 水準 
器 を 主軸と 平行 及び 直角 
に 置き， 下降 位置から 約 
100mm 上昇 させ， その 間に 
おける それぞれの 精密 水 
準 器の 読みの 最大 差 を 測 
定値 とする ( u )。 



j . 1 

！ ；. 
V, ' 1 



平 rr 方向 

0.1 0/m 
直角 方向 
0.20/m 



上 WO 



18 



主軸 又は 
テープ ノレ 
の 上下 運 
動と テ一 
ブル 上面 
との 直角 
度 



テーブル 上面に 直角 定規 
を 立て， 主軸に 固定した テ 
ス ト インジ ケ―タ を これ 
に 当てて， 主軸 又は テープ 
ルを その 位置から 上昇 さ 
せ， テス ト インジケータの 
読みの 最大 差 を 測定値と 
する ( u )。 



く, 



100 につ 
いて 0.04 



100 につ 
いて 0.06 



ぞ 



广 



争 
ま 



<>!J 
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1999 



単位 



番号 



検査 項目 



測定 方法 



測定 方法 図 



許容 値 



使用で きる 丸の この 最 
大 直径 



500 以下 



500 を 超 

える もの 



注 ( 2 ) 軸 方向に 揺する 力 は， 約 150N とする。 

( 3 ) テーブルが 木製の ものに は 適用し ない。 

( 4 ) 測定 距離が 墓 準より 小さい 場合に は， 測定の 許容 値の 数値 を 距離に 比例 させて 換算す る。 この場合， 特に 指 
定 がない 限り， 換算した 許容 値の 数値が 0.005mm 未満の 場合に は， 0.005mm とする。 

テス ト プレートの 大きさに ついては， 検査に 支障がない 大きさと し， その 真直 度の 許容 値に ついては， （0.007 
+ とする。 ただし， んは テスト プレートの 直径 （mm) を 表す。 

C 5 ) フラン ジ 面に 取り付けた テス ト プレートの 振れの 中心 を 基準と して 測定す る。 

o 定規が 木製の ものに は 適用し ない。 

(*) 定規が 短い 場合 は， 直 定規 を 定規 面に 当てて 測定す る。 

この 測定 は， 定規の しゅう 動 方向に おいて， フラン ジ 面の 振れの 影響 を 最小に する 方法で 行う。 
( 10 ) 横び き 角度 調整 定規の ある ものに は 適用し ない。 
f 11 ) 読み を 取る とき は， しゅう 動 部 を 固く 締める。 
«* 検査 項目に 対応す る 機能 を もたない 丸の こ 盤に おいて は， その 検査 項目 を 省略す る。 



横 定規 面に 直角 定規 を 置 
き， 主軸に 固定した テス ト 
インジケータ を 直角 定規 
に 当てて， 主軸 を 移動 さ 
せ， テス ト インジケータの 
読みの 最大 差 を 測定値と 
する。 



5Z! 



厶 



2 



^5 



Lk せ 



500 につ 
いて 0.05 



500 につ 
いて 0.05 



走定角 

こ 横 直 

のとの 

丸 行規度 
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7. 工作 精度 検査 方法 丸の こ 盤の 工作 精度 検査 は， 表 7 による c 

表 7 工作 《 度 検査 



単位 



番号 検査 項目 



測定 方法 



測定 方法 図 



許容 値 



使用で きる 丸の この 最 
大 直径 



500 以下 



500 を 超 

える もの 



切削 面の 
直角 度 
( 13 ) 



試験 材の 一面 を 切削して 
基準 面と し， その 面 をテ一 
ブル 上に 置き， 隣接す る 他 
の 一面 を 切削して， その 切 
削 面に 直角 定規 を 当てて， 
すきま をす きま ゲージで 
測定す る。 

この 測定 は， 中央 及び 両端 
の 3 か 所で 行い， その 最大 
値 を 測定値と する。 




50 につい 
て 0,05 



150 につ 
いて 0,20 



an 幅が 狭い 材面。 

e 3 ) 主軸 及び テーブルの 角度 調整 機能 を もつ 丸の こ 盤に は 適用 しない。 
備考 1. 試験 材は， あらかじめ 必要な 前 加工 をす る。 

2. 注 (3)， （7) 又は 表 6 の 備考の 適用 を 受ける 丸の こ 盤に おいて は， それらに 対応す る 検査 項目 を 省略す る。 



試験 材 のこば 面 ( 12 ) を 切削 
した 後， 切削 面に 直 定規 を 
当てて， その 全長に わた 
り， すきま をす きま ゲージ 
で 測定し， その 最大値 を 測 
定値 とする。 



す さま 




500 につ 
いて 0.05 



試験 材の 木口 面 を 切削し 
た 後， 切削 面に 直 定規 を 当 
てて， その 全長に わたり， 
すきま をす きま ゲージで 
測定し， その 最大値 を 測定 
値と する。 




200 につ 
いて 0.02 



縦び き 



横び き 



削の 直 

切 面 真 度 



関連 規格 JISB0114 木材 加工 機械— 用語 

JIS B 6501 木材 加工 機械の 試験 方法 通則 
JISZ8203 国際 単位 系 （SI) 及び その 使い方 



(委員長) 



(事務局) 
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